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El siguiente trabajo de investigación tiene como objetivo realizar un estudio de la oferta y 
demanda para la fabricación de envases biodegradables realizados de cascarilla de arroz 
en la región de Lambayeque, esta propuesta surgió debido a los grandes problemas que 
causa el uso de envases convencionales ya que, estos tienen un tiempo de degradabilidad 
bastante amplio que va desde los 150 hasta los 500 años de descomposición, esto afecta 
enormemente al ecosistema natural debido a que estos se acumulan en varios sitios de 
todo el sector.  
Para el desarrollo de esta investigación se recurrió a la investigación no experimental 
descriptiva. La variable es estudio de mercado para la producción de envases 
biodegradables hechos de cascarilla de arroz, las dimensiones son análisis de la demanda, 
análisis de la oferta, estrategias de comercialización, análisis de viabilidad técnica y 
localización.  
Para el diseño de la planta industrial se investigó la maquinaria e implementos necesarios 
para poder llevar acabo la producción del producto deseado, luego se analizó la 
localización para poder determinar la ubicación más conveniente, se determinó los 
requerimientos tanto de personal como de materia prima e insumos, se utilizó la técnica de 
Guerchet para determinar las medidas de cada ambiente, se realizó el método de 
hexágonos para señalar la proximidad más eficiente de las áreas del proceso, por último 
se realizó la estructura organizacional de la empresa donde se definió el perfil y las 
funciones de cada cargo, además de realizar los organigramas correspondientes, 
estructural y funcional).  
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El Perú es un país que muestra indiferencia ante la contaminación ambiental debido a 
diversos tipos de productos, entre ellos el plástico con el que se producen miles y miles de 
envases distribuidos por todo el país para su uso. Debido a esto se busca diseñar una 
planta industrial que logre producir envases biodegradables a base de cascarilla de arroz 
en el departamento de Lambayeque para lo cual se necesitara realizar diversos estudios 
con aplicación de métodos, entre ellos la determinación de localización, estrategias de 
venta, producción del proceso del producto deseado y la correcta distribución de planta. 
Los envases son elaborados principalmente de polímeros sintéticos que causan un gran 
daño ecológico al ser arrojados al medio ambiente, tardando cientos de años en 
degradarse. Rubio, M. (2012) menciona que a finales de la década pasada en el mundo se 
consumían alrededor de 100 millones de toneladas de polietileno, de las cuales el 75% se 
convierte en basura luego de su uso y el 95% no es reciclable, ante el consumo desmedido 
de los envases, constantemente se buscan alternativas de producción. De acuerdo con 
Villada, H. (2013). Los desarrollos de estudios en plásticos biodegradables basadas en 
almidón comenzaron desde 1970 y continúan actualmente en diferentes laboratorios a 
nivel mundial. Los polímeros elaborados a partir de productos naturales aún no se obtienen 
al 100%, sin embargo, estos ayudan al cuidado del medio ambiente porque se degradan 
en mucho menos tiempo que los de tipo sintético, entre los polímeros a base de productos 
naturales encontramos los vegetales, el almidón de papa, almidón de yuca, almidón de 
maíz, cascarilla de arroz. 
El siguiente trabajo de investigación tiene como objetivo principal realizar un estudio de 
mercado para la producción de envases biodegradables a base de Cascarilla de Arroz en 
el departamento de Lambayeque. Conjuntamente, tiene como objetivos secundarios 
identificar y analizar la oferta y demanda para la producción de los mismos, evaluar las 
diferentes estrategias de comercialización de los envases biodegradables, y por último 
desarrollar un análisis de viabilidad técnica. Este trabajo se desarrollará a base de una 
investigación descriptiva, por su finalidad es de tipo aplicativo porque se pondrá en práctica 
los conocimientos adquiridos. Además, El diseño de investigación es no experimental. Ya 
que, abre una oportunidad de negocio a base de data historia y actual. 
estudios con aplicación de métodos, entre ellos la determinación de localización, 
estrategias de venta, producción del proceso del producto deseado y la correcta 








LITERATURA Y TEORIA SOBRE EL TEMA. 
Rubio, M. (2012). Polímeros utilizados para la fabricación de películas biodegradables. Su 
objetivo fue identificar los diferentes polímeros utilizados para producir empaques 
biodegradables y tuvo como referencia a otros científicos inclinados en la materia, se dio 
esta necesidad de buscar diferentes materiales a los convencionales debido al excesivo 
procesamiento de alimentos calidad y desinterés del aspecto ambiental. La metodología 
utilizada fue exploratoria ya que se basó en datos secundarios. Finalmente, como 
conclusión obtuvo que en los últimos diez años en el mundo se consumían alrededor de 
cien millones de toneladas de polietileno, de las cuales el 75% se convierte en desechos 
luego de su uso y el 95% no es reciclable. Este trabajo es relevante ya que, nos da a 
conocer la realidad actual sobre la problemática del uso excesivo del empaque 
convencional.  
Villada, H. (2013).  Impacto en el estudio en empaques biodegradables en ciencia, 
tecnología e innovación. Su objetivo fue introducir la matriz plástica flexible un agregado y 
utilizar las bolsas bioplásticas como cobertura de racimos de plátano la conformación de 
la mezcla entre el plátano y el material plástico fue de 25%. La metodología utilizada fue 
de tipo experimental utilizando diversos insumos naturales como la yuca, plátano y la papa, 
logrando el desarrollo de envases con material biodegradable que representaba hasta un 
40 por ciento ayudando a la comunidad científica y ambiental del sector realizado. Como 
que la producción a partir de la yuca sale más rentable en su producción y comercialización 
debido al bajo costo de producción y obtención de la materia prima. Este trabajo es 
relevante ya que, da una gran variedad alternativas para cambiar los empaques o 
reemplazar los envases convencionales con la finalidad de reducir el impacto negativo que 
genera en el medio ambiente. 
Alarcón, H. (2016).  Evaluación de las propiedades químicas y mecánicas de biopolímeros 
a partir del almidón modificado de la papa. Su objetivo fue determinar un biopolímero que 
tenga la función para envase de alimentos, que le dé la consistencia necesaria para que 
este no se rompa ni se dañe a la hora de cumplir su función. La metodología utilizada fue 
de tipo experimental donde se utilizó aditivos de almidón, Chitosan y Xathan en diferentes 
proporciones dependiendo de su grado de biodegradabilidad. Como conclusión se obtuvo 
una mejora en propiedades mecánicas en un 35%. Este trabajo es relevante ya que, nos 
muestra una alternativa a partir del almidón de la papa como esta puede ser opción para 
la industria de empaques biodegradables en alimentos. 
Tharanathan, T. (2003).  Películas biodegradables y recubrimientos compuestos: pasado, 
presente y futuro. Su objetivo fue dar a conocer la gravedad ecológica de utilizar empaques 
que no son biodegradables, y la búsqueda de materias primas agrícolas renovables para 





generación de nuevos diseños de diferentes usos e innovaciones. Como conclusión obtuvo 
que el reemplazo completo para los plásticos sintéticos es simplemente imposible de lograr 
ya que, aún no se alcanza una tecnología que permita hacer esto realidad. Este trabajo es 
relevante ya que, nos da a entender que, si no buscamos alternativas más amigables con 
el medio ambiente, esta traerá diferentes consecuencias en nuestro entorno.  
Yamunaque, K. (2015). Análisis de la viabilidad técnico-económico sobre la colocación de 
una industria química para la producción de biopolímero ácido poli láctico a base de 
lactosuer. Su objetivo fue evaluar la viabilidad técnico y económico para aperturar una 
planta química para la producción del biopolímero ácido poli láctico a partir dellactosuero. 
La metodología utilizada Se utilizó la técnica de Distribución Sistemática de las 
instalaciones de la Planta. Como conclusión obtuvo que es factible apostar por el proyecto 
de la colocación de una industria química para producción del biopolímero ácido poliláctico 
a partir del lactosuero en nuestro país. Este trabajo es relevante ya que nos da a conocer 
sobre la creación de una planta química con el fin de crear un método con el cual disminuirá 
el efecto negativo del medio ambiente en nuestro país, así mismo da esperanzas de un 
mejor futuro tanto medioambiental como saludable e higiénico para las personas e 
animales que estén vivan o residan cerca de las zonas verdes. 
Balarezo, C. (2012).  Plan estratégico de la industria de envase.  su objetivo fue posicionar 
diez años a la industria del envase peruano como el segundo país más importante de la 
región Andina la metodología utilizada fue analítica ya que, el analizó los factores internos 
de la industria del envase. Como conclusión obtuvo que el sector industrial del envase 
peruano es una industria competente y ha tenido un crecimiento significativo. Se ha 
acoplado a las técnicas mundiales de la industria, aprovecho el auge de las 
agroexportaciones, y actualmente tiene el propósito de expandirse a través de mercados 
externos de la industria de consumo masivo. De la misma manera, la industria del envase 
ha adquirido nuevas y novedosas tecnologías y métodos que le ha permitido adaptarse a 
las iniciativas de las empresas. Este trabajo es relevante ya que, analiza la situación en la 
que se encuentra el país para poder desarrollar la industria del envase con nuevas 
tecnologías, además informa del potencial que el país tiene para poder desarrollar este 
tipo de industria con finalidad positiva para el medio ambiente.  
Camacho, M. (2011).  Uso de nanomateriales en polímeros para la obtención de 
Bioempaques en aplicaciones alimentarias. Tuvo como fin desarrollar materiales 
ecológicos. La metodología utilizada fue experimental ya que se utilizaron varios métodos 
a base de 2 procesos bases, húmedo y seco. Como conclusión se obtuvo que los 
nanobiocompuestos tienen una visión muy fuerte en el futuro, ya que hoy en día la 
tecnología es un limitante. Este trabajo es relevante ya que nos muestra propuestas de 





Durango, A. (2009). Filmes y revestimientos como empaques activos biodegradables en la 
conservación de alimentos. Su objetivo fue difundir el conocimiento sobre la innovación del 
empaque activo biodegradable. La metodología utilizada es analítica debido al análisis de 
diversos factores que impulsen la biodegradabilidad del empaque. Como conclusión se 
obtuvo, que los filmes y revestimientos fabricados a partir de biopolímeros presentan una 
diversidad de superioridad, entre ellas al ser biodegradables, pueden transportar 
agregados. Este trabajo es relevante ya que, nos muestra las ventajas de los filmes y 
revestimientos fabricados a partir de biopolímeros, además, tiene como consecuencia 
efectos positivos para el medio ecológico por su singularidad de ser biodegradable.  
Enríquez, C. (2011).  Estructura y metodología de películas biodegradables probada en 
almidón. Su objetivo fue lograr crear películas que tengan más parecido estructural a las 
derivadas del petróleo. La metodología utilizada exploratoria ya que se basó en el análisis 
de patentes y artículos científicos vinculado con la fabricación de empaques a partir de 
almidón, es decir en datos secundarios. Como conclusión, Se hallaron componentes que, 
al unirse con el almidón, logran producir películas cada vez sean más similares a las 
derivadas del petróleo siendo más amigables con el medio ambiente. Este trabajo es 
relevante ya que, nos muestra procesos de soluciones a través de distintos materiales que 
son similares a las cotidianos, pero más ecológicas. 
Mayhuire, E.  (2017). Formulación y evaluación físico mecánica de películas 
biodegradables en base a residuos cítricos y celulosa bacteriana. Su objetivo fue es estimar 
el efecto combinado de la cáscara de naranja, la celulosa bacteriana y la pectina como 
materiales básicos para conformar Películas biodegradables. La metodología utilizada fue 
experimental ya que se recurrió al glicerol como plastificante con la finalidad de crear un 
nuevo tipo de material para este producto. Como fin, obtuvo una mejora en las propiedades 
mecánicas, obteniendo como mejor resultado la película biodegradable. Este trabajo es 
relevante ya que, aporta de manera fundamental con el desarrollo de este nuevo material 
biodegradable con miras a la experimentación continua para seguir desarrollando 
materiales nuevos con propiedades más ecológicas.  
Meza, P. (2016). Manufactura de bioplástico a base de almidón residual adquirido de 
producción de papa y determinación de biodegradabilidad a nivel de laboratorio. Su 
objetivo fue elaborar un bioplástico a partir de residuos de papa tipo ´Yungay` y determinar 
su biodegradabilidad tomando como remisión la Norma ISO 17556:2012. La metodología 
utilizada fue por decantación con algunas variantes, ya que se trabajó con residuos, 
también utilizaron el método analítico ya que, tenían que estar en constante supervisión 
las variantes trabajadas. Como conclusión se obtuvo, la elaboración de bioplásticos a nivel 
de laboratorio a partir de residuos de papa tipo “Yungay” empleados para freír, así como 





trabajo es relevante ya que el Perú es el primer productor de este tipo de papa en el mundo 
pasando por encima de Bolivia, lo que da entender la posibilidad y disponibilidad de materia 
prima con fines de fabricar envases a base de este almidón y así dar un desarrollo 
ecológico al entorno que no rodea. 
Rímac, A. (2010).  Estudio de pre-factibilidad para la fabricación y venta de bolsas 
oxobiodegradables. Este trabajo tiene como objetivo la fabricación y comercialización de 
bolsas oxobiodegradables. Utilizaron el método diversos métodos entre ellos las 5 fuerzas 
de portar para hacer un análisis interno y externo. Como conclusión se obtuvo que el 
proyecto salía rentable. Este trabajo es relevante ya que nos brinda una alternativa más 
para reducir los daños ecológicos a base de un proceso diferente a los ya mostrados.  
Santiago, S. (2014).  Realización de un proyecto de negocio para la incorporación de 
bolsas plásticas biodegradables que coopere al sostenimiento del medio ecológico. Esta 
presentación tuvo como finalidad realizar un plan de negocio que permita medir la 
probabilidad de logro y reducir la incertidumbre y el riesgo de cualquier actividad no 
estudiada, para la fabricación de bolsas biodegradables con material compostables de 
almidón de maíz. La metodología utilizada fue analítica ya que, a través de este se puede 
lograr conocer el pronunciamiento de elaboración de plástico peruano, además de este se 
realizó estudios de mercado, focusgroup y entrevistas con el fin de conocer la demanda y 
aceptación del producto en dicho lugar. Como conclusión se obtuvo que el diseño de plan 
de negocio según los resultados de VAN y TIR es viable. Este trabajo es relevante ya que, 
nos muestra un panorama mas real respecto a los métodos utilizados con la finalidad de 
llegar más a fondo con relación a la aceptación de la gente con el nuevo producto.  
Villada, H. (2016). Biopolímeros naturales implementados en empaques biodegradables. 
El objetivo de esta investigación es percibir la diversidad de biopolímeros obtenidos de 
diferentes fuentes de recursos naturales usados en envases biodegradables. La 
metodología utilizada fue exploratoria ya que se basó en datos secundarios. Como 
conclusión se obtuvo Los empaques biodegradables se obtienen de recursos sustituible. 
Pueden ser asemejados con plásticos para aumentar el rendimiento de las propiedades 
mecánicas. Además, es afable con el medio ambiente, ventaja potencial con respecto a 
los polímeros sintéticos usados en el envasado de alimentos dada su descomposición. 
Este trabajo es relevante ya que, nos da a conocer la importancia de producir nuevos 
empaques con materiales renovables con la finalidad de que reduzcan el impacto negativo 
de los empaques cotidianos.  
Gibson, M. (2017). Estimación y transcendencia financiera para fijar la viabilidad y beneficio 
de una empresa dedicada a la producción de empaques biodegradables. Tiene como 





producción de empaques biodegradables. La metodología utilizada fue analítica ya que, 
hace un análisis global de empresa para analizar si esta resultara siendo viable. 
 
En el presente trabajo se tomó como bases teóricas algunos términos que son esenciales 
para el desarrollo de la investigación. 
 Envase. 
Es todo aquello que contiene, protege y envuelve todo tipo de producto, cualquiera sea el 
estado físico o químico del material. Tharanathan, (2003). Menciona que la prioridad 
principal de los envases es proporcionar protección externa e interna, siendo los alimentos 
y las materias primas el sector de elevada importancia. Estos productos sugieren atención 
inmediata, puesto que la contaminación microbiológica esta expuesta durante la 
manipulación los empaques sirven además de medio de comunicación e información, no 
solo de seguridad, precaución, almacenamiento o tiempo de utilidad. Existen muchos tipos 
de empaques que van desde los primarios, secundarios y terciarios, estos se fabrican de 
acuerdo con el material que contienen, por ello los materiales de fabricación son diversos, 
cartón, plástico, vidrio, aluminio, entre los más comunes y que más abundan. Los 
empaques están asociados principalmente a los plásticos y los cartones, siendo conocidos 
a nivel mundial y producidos a ingentes volúmenes. La elaboración de envases este hecho 
en su mayoría a base de polímeros sintéticos, los mismos que son enormemente 
perjudiciales para la salud del medio ambiente.  
 Los bioplásticos  
son fabricados a partir de materias primas naturales y que son procesados por organismos 
vivos, por lo que casi no produce contaminación en su producción, Santiago, (2014). La 
industria del empaque es bastante grande y compleja, en el presente estado de la cuestión, 
nos enfocaremos en el desarrollo de los empaques plásticos, ya que, es el más utilizado y 
producido en todo el mundo, para ello explicaremos cuales son los tipos. Kalpakjian y 
Schmidt, 2002 De acuerdo a su composición.  
De acuerdo con el proyecto de investigación realizado por Arroyo (2013). El proceso para 
la fabricación de bioplásticos a partir de la papa, es en primer lugar la obtención del 
almidón, seguido se mezcla con agua destilada, alcohol, etanol, glicerina, cloruro de sodio 
y en algunos casos también ácido bórico, teniendo en cuenta la evaluación constante de 
la temperatura y el tiempo de secado. Una vez elaborado el bioplástico, esté pasa por 
pruebas de ensayo como: de tracción y de compost para comprobar la biodegradabilidad 








                         Tabla 1 
                               Pruebas realizadas para la obtención de almidón 
Muestra    T° Tiempo de secado 
1 70°C 12 horas 
2 70°C 12 horas 
3 Ambiente 12 horas 
                          Fuente: Arroyo y Alarcón 2013  
                                Elaboración propia  
 
Para la fabricación de los bioplásticos es necesario el uso de equipos de pesado, 
mezclado, envasado, secado, de análisis, de tracción, de elongación, y también de 
reactivos especiales para acelerar la composición, así como de ácidos concentrados; por 
ello debemos decir que es factible la elaboración de los bioplásticos, considerando que no 
es una inversión muy grande en cuanto a los elementos para la fabricación. 
En síntesis, decimos que la industria de fabricación de empaques biodegradables, en 
especial el de bioplásticos es de gran importancia para la protección del medio ambiente y 
necesario para evitar la constante contaminación del medio ambiente, mares y ríos, siendo 
el medio de disminución del efecto invernadero. 
Podemos resumir que los empaques biodegradables muestran un deterioro más acelerado 
en condiciones ambientales en comparación con los empaques sintéticos, por lo que tienen 
menor permanencia en el ambiente después de su uso y una vez desechadas, sin 
embargo, es indispensable seguir realizando estudios de mejora para la fabricación de 
empaques biodegradables con menor permanencia en el medio ambiente. 
Se busca constantemente obtener la mayor cantidad de almidón, por medio del uso más 
adecuado de la temperatura y la concentración de los reactivos, así se podrá conseguir el 
bioplástico más resistente, aunque estas varían de acuerdo con el uso que se quiera dar 
al empaque. 
 Recomendación 
A partir de las lecturas realizadas en cuanto a fabricación, producción y la comercialización 
de los empaques biodegradables, recomendamos impulsar de manera casi obligatoria por 
parte del estado, la fabricación, distribución y uso de los empaques biodegradables, ya que 
a través de esta demanda se promueve conscientemente el cuidado del medio ambiente, 









DISEÑO METODOLÓGICO DE LA INVESTIGACIÓN. 
El tema será una investigación descriptiva, por su finalidad es de tipo aplicativo porque se 
pondrá en práctica los conocimientos adquiridos. El diseño de investigación no 
experimental. Ya que, abre una oportunidad de negocio a base de data historia y actual. 
Con respecto al cambio o sustitución de envases que se sean menos contaminantes que 
los cotidianos, el mercado donde estará dirigido esta investigación serán los lugares donde 
más se comercializa los envases cotidianos como los supermercados, mercados populares 
y restaurantes ya que estos implementan el envase es sus servicios. 
 
Operacionalización de la variable  
Tabla 2 
Operacionalización de la variable 
 
Variable  Dimensión Indicadores  Herramientas  
ESTUDIO DE 
MERCADO 
Análisis de Demanda  
Aceptación del Producto  Entrevistas  
Precio  
Proyección de venta 5 años  
 
Datos Secundarios 
Análisis de la Oferta  
  
Proyección de la 











Análisis de Viabilidad 
Técnica  
Distribución de Planta  
Distancia de 
recorrido 
Superficie de Planta  Método de Guerchet 
Localización  
Distancia y accesibilidad 








    
Población. 
 Ecuación N°.1 cálculo de muestra.  




Donde   
n = Tamaño de muestra  
N = Tamaño total de la población (mercados) 
p = Probabilidad de que el evento ocurra (0,5) 
q = Probabilidad de que el evento no ocurra (0,5) 
e = Error de estimación (0,01) 
Z = Nivel de confianza (0,99), Z =2,57 
𝑛 =
72 ∗ 2.57 ∗ 0.5 ∗ 0.5
(72 − 1) ∗ 0,012 + 2,572 ∗ 0,5 ∗ 0,5
 
 
                                                                n =   27 
                                           Fuente: Elaboración propia  
 
Técnicas de recolección de datos. 
La recolección de datos significa recurrir a los diversos métodos o técnicas para obtener 
información especificada con relación a una investigación o trabajo, estos pueden ser 
encuestas, entrevistas, cuestionarios, observación, etc. 
Encuesta:  
Esta herramienta se utiliza para recopilar información específica respecto a una 
investigación que tiene como objetivo sacar datos precisos.  
 Encuesta personal a través de un breve cuestionario. 
 
Resultados encontrados. 
I. Estudio de Mercado. 
estudio que se realiza en primer lugar de iniciar cualquier proyecto para medir la 
viabilidad y rentabilidad del mismo, el objetivo primordial de un  estudio de mercado 
es recolectar y analizar datos e información sobre los principales clientes.  
 
A. Descripción del producto. 
Producto novedoso que tiene como finalidad remplazar al envase convencional, la 
principal materia prima es la cascarilla de arroz que equivale un 20% del total de 






B. Usos y beneficios. 
- Transportar elementos o mercancía de un lugar a otro. 
- Degradación acelerada del nuevo producto. 
- No contamina el medio ambiente después de su uso. 
- Tiempo de degradación máxima de 3 meses.  
- Nueva cultura social  
C. FODA  
 Fortaleza 
 Envases de producción natural  
 Proceso de degradabilidad no implica contaminación.  
 Su degradabilidad tiene un máximo de 3 meses 
 Precio de venta competitivo 
 Producto innovador con una marca ecológica. 
 Oportunidades  
 Lambayeque segundo productor de arroz en a nivel nacional según Minagri por tanto, 
hay un alto aprovechamiento de la merma en el proceso de pilado de arroz 
 Concientización ecológica a la población impuesta por las leyes N°30884 y N° 2696. 
 Alta demanda 
 Debilidades  
 Requerimiento de una cantidad de volumen de pedidos mínima.  
 Bajo respaldo económico. 
 Falta de conocimiento en la industria de los biodegradables. 
 Amenazas  
 Diferencias entre las nuevas características del producto que el descartable habitual. 
 La falta de información sobre de productos ecológicos en el mercado Lambayecano. 
 Alta competencia con productos sustitutos indirectos con precios bajos. 
 Nuestra cadena de suministro es vulnerable a las precipitaciones climatológicas. 
 
D. Matriz PESTELC. 
Factor Político.  
Durante la etapa del año pasado, el Perú ha pasado por una diversidad de 
complicaciones políticas en los que resaltaron temas como la vacancia del jefe supremo 
del país, conflictos entre partidos políticos, expresidentes regocijándose en embajadas 
extranjeras, un referéndum con incertidumbre de cambio. Como consecuencia de lo 
mencionado se obtuvo un bajo desempeño económico durante el 2018. Actualmente, 
se presenta distintos hechos respecto al ámbito político del país ya que, el Perú se está 





Por otra parte, la opinión del pueblo peruano se muestra con forme con las 
declaraciones tomadas por el presidente del país. (semana económica, 2019)  
Relacionado con el uso de los plásticos se aplicaron distintas leyes entre ellas la ley N° 
30884 que trata sobre la regulación de plástico de un solo uso y los recipientes o 
envases descartables, esta ley se aprobó con la finalidad de reducir el impacto negativo 
que deja el plástico convencional de un solo uso, en la salud humana y medio ambiental. 
Factor Económico. 
En lo que va de las ultimas 2 décadas, la economía nacional ha presentado diversas 
variaciones de aumento económico, entre 2002 y 2013, el país sobresalió como uno de 
los más dinámicos en la región, con una tasa de crecimiento de PBI de 6,1% anual. El 
crecimiento continuo de empleo redujo considerablemente los índices de vida 
paupérrima. Entre 2014 y 2017, el crecimiento económico disminuyo a una media de 
3% anual, principalmente debido a la bajada de precio internacional de materias primas 
entre ellas el cobre, una de las materias primas de mayor exportación en el País. En 
consecuencia, se obtuvo una reducción de la inversión privada, menores ingresos 
fiscales y una disminución del consumo. Últimamente el déficit fiscal comenzó a 
aumentar y cerro en 3,1% del PBI en el año 2017, este tuvo como consecuencia una 
disminución de ingresos debido a los bajos precios de exportación, disminución 
económica y un incremento en los gastos recurrentes, específicamente en el caso de 
bienes y servicios, A pesar de esto, el Perú sigue teniendo una deuda publica bruta de 
las bajas del continente. (Banco Mundial, 2019) 
 Para este año se espera un aumento de la inversión privada, relacionada al sector 
minero y un mejor manejo del gasto público. El problema podría resaltar por el sector de 
las exportaciones en consecuencia de la guerra comercial entre Estados Unidos y China 
que es nuestro principal socio comercial, se intuye que el aumento del PBI disminuirá, 
si esto sucede nuestro principal país aliado demandaría en reducidas cantidades 
nuestros productos de exportación. ( Rpp, 2019).  
Factor Social.  
En el último estudio realizado en abril del presente año por la Compañía Peruana de 
estudios de mercado y opinión publica s.a.c. Hay una población total de 32 495,5 
personas desglosando entre si un total de 16 226,1 mujeres y un total de 16 269,4 
varones, siendo el 23,6% el porcentaje más alto de edad en los intervalos de 25-39 años 






                   
                   Figura 1. Cantidad total de personas 2019 
                   Fuente: CPI 
                   Elaboración propia. 
 
En la figura 1, se puede visualizar la cantidad de personas en Perú, la cantidad total de 
mujeres y la cantidad total de varones, dando así datos precisos que nos ayudaran a 
desarrollar el trabajo planteado. 
                                             
          
         Figura 2. Intervalo de edad den el Perú 
               Fuente CPI 
               Elaboración propia  
 
En el presente cuadro se puede visualizar los intervalos de edad y su respectivo 
porcentaje dando a conocer que intervalo tiene mayor pronunciación en la actualidad 
teniendo como resultado que el mayor intervalo se encuentra las personas que tienen 
entre 15 y 39 años logrando el porcentaje más alto con 23,6%, seguido por las personas 





último tenemos a las edades que se encuentran entre 6 y 12 años siendo los de menor 
porcentaje con un 12,4%. 
En la siguiente tabla se dará a conocer la cantidad de pobladores que residen en cada 
departamento y región del país, separando de manera específica a las personas que 
viven en la zona rural y los que viven en la zona urbana teniendo como resultado lo 
siguiente. 
Cabe mencionar que los resultados se muestran en miles de personas y en porcentajes 
dependiendo de la cantidad mostrada 
Tabla 3 
Cantidad de personas por departamentos 
DEPARTAMENTO POBLACIÓN URBANA RURAL 
  Miles % Miles % Miles % 
Lima 115 914 35,6% 114 174 44,3% 1 740 2,6% 
Piura 20 539 6,2% 16 294 6,3% 4 245 6,3% 
La libertad  19 656 6,0% 15 517 6,0% 4 139 6,2% 
Arequipa 15 259 4,7% 14 023 5,4% 1 236 1,8% 
Cajamarca 14 809 4,6% 5 266 2,0% 9 543 14,3% 
Junín 13 789 4,2% 9 799 3,8% 3 990 6,0% 
Cusco 13 360 4,1% 8 123 3,1% 5 237 7,8% 
Lambayeque  13 217 4,1% 10 717 4,2% 2 500 3,7% 
Puno 12 965 4,0% 7 021 2,7% 5 944 0,089 
Ancash 11 934 3,7% 7 585 2,9% 4 349 6,5% 
Loreto 9 802 3,0% 6 727 2,6% 3 075 4,6% 
Ica 9 404 2,9% 8 699 3,4% 705 1,1% 
San Martin  9 028 2,8% 6 148 2,4% 2 880 4,3% 
Huánuco 7 990 2,5% 4 167 1,6% 3 823 5,7% 
Ayacucho 6 808 2,1% 3 977 1,5% 2 831 4,2% 
Ucayali 5 520 1,7% 4 469 1,7% 1 051 1,6% 
Apurimac 4 477 1,4% 2 066 0,8% 2 411 3,6% 
Amazonas 4 193 1,3% 1 746 0,7% 2 447 3,7% 
Huancavelica 3 832 1,2% 1 176 0,5% 2 656 4,0% 
Tacna 3 647 1,1% 3 293 1,3% 354 0,5% 
Pasco 2 821 0,9% 1 779 0,7% 1 042 1,6% 
Tumbes 2 491 0,8% 2 334 0,9% 157 0,2% 
Moquegua 1 926 0,6% 1 680 0,7% 246 0,4% 
Madre de Dios 1 574 0,5% 1 303 0,5% 271 0,4% 
TOTAL 32 495 500 100% 25 808 300 100% 6 687 200 100% 
 Fuente CPI 





En la tabla 3, se logra visualizar la cantidad de población total por departamentos tanto 
rural como urbana, teniendo como resultados en lima una mayor cantidad de personas 
con un total de 11 591,4 personas entre hombres y mujeres, y en Madre de Dios con un 
total de 157,4 personas entre hombres y mujeres siendo este el departamento con 
menos cantidad de gente en el Perú (CPI, 2019).  
Factor ambiental.  
En la actualidad son varias las naciones que luchan por tomar diversos métodos para 
frenar sus emisiones contaminantes y poder así ayudar al medio ambiente. Sin 
embargo, todavía quedan países y zonas que atraviesan graves problemas de 
contaminación y maltrato de sus espacios naturales. Por ejemplo, Perú es uno de ellos. 
Este presenta diversos problemas tales como:  
Deforestación 
El Perú es uno de los países que tiene mayor extensión de bosques en todo el mundo, 
sin embargo, estas áreas son mal aprovechadas ya que, las prácticas ilegales de 
extracción de madera y la invasión de la industria en estas áreas suponen un nivel de 
deforestación altísimo. 
Minería  
Gran parte de la economía del País depende de la extracción y exportación de recursos 
minerales, y debido a que las ubicaciones de estas se encuentran en su mayoría en los 
Andes, hay un alto nivel de explotación que significa la destrucción de áreas naturales 
y ecosistemas enteros. 
Crecimiento Urbano descontrolado  
Durante el 2018, el 76% de la población total del País residía en las ciudades más 
importantes. En la capital, se concentraba casi el 30% de la población total, logrando 
así un crecimiento sin planificar teniendo como una de las consecuencias la 
contaminación ambiental.  
Uso de materiales no biodegradables 
Este es uno de los problemas más determinantes en nuestro medio ambiente ya que, 
se utilizan en todo ámbito desde la cocina hasta la industria, y la mayoría siempre 
termina después su uso en sitios donde no deberían ser desechados. 
Falta de concientización  
Este problema es uno de los más comunes ya que, debido a la falta de concientización 
y educación las personas no toman en cuenta el gran daño que le pueden hacer al 








E. Análisis de la demanda. 
 
Identificación del mercado.  
La industria de los envases abarca un gran porcentaje de plásticos utilizados en general, 
según estudios realizados según el ministerio de ambiente, actualmente cada persona 
consume alrededor de 30 kilos de plásticos de los cuales el 65%, es decir 19,5 kilos de 
plásticos son debidos a envases de un solo uso en la industria de alimentos y estos son 
comercializados y vendidos por supermercados, mercados populares empresas o son 
repartidos por negocios de comida.  
Actualmente en el Perú residen un total de 32 495 500 personas que sumando esta 
información nos resulta cantidades alarmantes del uso de envases de un solo uso. 
En la región de Lambayeque actualmente residen un total de 1 321 700 
aproximadamente. 
 
Demanda del producto.  
La demanda de la investigación estará basada en los principales supermercados, 
mercados populares, y restaurantes. Esta segmentación es muy atractiva ya que 
diariamente se venden miles y miles de envases de un solo uso.  
 
Características del consumidor. 
Nuestro consumidor final es el cliente común y corriente que recurre a los servicios de 
nuestros primeros demandantes esperando así la preferencia de estos por el producto 
brindado. Siendo nuestros principales usuarios de compra los supermercados, 
mercados y restaures ubicados en el departamento de Lambayeque. 
Los consumidores son aquellas personas que terminan con nuestro producto ofrecido, 
tomando de manera especial a las personas con rango de edad entre 25 a 39 años 
siendo un total de 288 300 según CPI, ya que estudias realizados se demuestra que 
entre ese rango de edad se logra desarrollar la independencia económica, sin dejar de 
lado los demás consumidores ya que, la situación podría cambiar dependiendo la 
agilidad del mercado y el crecimiento demográfico en el departamento Lambayeque. 
 
Segmentación de mercado. 
El segmento del mercado al cual nos orientamos son los supermercados, mercados 
populares y restaurantes de la zona, todas referidas a la industria alimentaria los cuales 
emplean estos envases para comercializarlos o darlos con un producto comestible 






Proyección de la demanda. 
Según estudios realizados por el ministerio de ambiente los sectores de los envases 
plásticos de un solo uso representan el 65% del total de plásticos que utiliza una 
persona, además menciona que cada persona utiliza 30 kilos de plásticos anuales.  
                                         
                                  Tabla 4. 
                                  Demanda en toneladas   
AÑO DEMANDA ANUAL(TN) 
2014 24 382 
2015 24 583 
2016 24 780 
2017 24 975 
2018 25 167 
2019 25 355 
                                  Fuente: Ministerio de economía  
                                  Elaboración propia  
 
En la tabla 4 se tiene la demanda en peso de envases de un solo uso desde el año 2014 
con 24 382 TN hasta el año actual 2019 con 25 355 TN. 
Se puede observar que la demanda crece anualmente por lo que es positivo para la 
investigación. 
                                                 Tabla 5 
                                                 Demanda Proyectada 
AÑO DEMANDA(TN) 
2014 24 382 
2015 24 583 
2016 24 780 
2017 24 975 
2018 25 167 
2019 25 355 
2020 25 540 
2021 25 720 
2022 25 896 
2023 26 069 
2024 26 259 






Para la conversión de masa a unidades se tomó en cuenta que el peso de un envase 
en promedio es de 45 g. Como se muestra en la figura 3. 
                                        Figura 3. Envase de 1 solo uso  
                                    
          
                                  Tabla 6.  




2014 812 726 850 
2015 819 422 500 
2016 826 016 100 
2017 832 512 200 
2018 838 901 050 
2019 845 175 500 
2020 851 325 150 
2021 857 336 350 
2022 863 213 650 
2023 868 979 800 
2024 875 308 200 
                             Fuente: Ministerio de economía 
                                  Elaboración propia 
 
En la tabla 6 se puede observar la demanda proyectada en unidades a producir dando 
como resultado desde el año 2014 con 812 726 850 unidades hasta el 2024 con 875 








Certificaciones que solicita el mercado  
Las certificaciones necesarias que demanda el mercado para este proyecto son: 
Registro Sanitario. 
El permiso sanitario es una autorización que permite a una persona natural o procesar 
e Importar un producto fijado al rubro de consumo alimenticio.  
Registro de Marca. 
Realizado por Indecopi  
Con el crecimiento de la industria con el pasar del tiempo y de las estrategias que se 
utilicen para crecer, la administración tiene planeado implementar certificaciones 
internacionales como los certificados ISO para garantizar la calidad del producto y pueda 
mostrarse mejor hacia el mercado internacional. 
 
F. ANALISIS DE LA OFERTA  
Según el ministerio de agricultura y riego, la cantidad total de molinos encargados de 
recolectar arroz en cascara en total son 72. 
                                            Tabla 7 
                                           Cantidad total de molineras a nivel nacional 
Departamento  Total 
Lambayeque 72 
La Libertad 70 
Arequipa  95 









Madre de Dios 14 
Cusco 3 
Junín 7 
                                      Fuente: Minagri 
                                               Elaboración propia  
 
En la tabla 7 se muestra las cantidades de molinos a nivel nacional mostrando que en 
el departamento de Lambayeque actualmente existen 72 molinos, contando los molinos 





En la siguiente tabla se detallará la cantidad bruta recolectada de arroz en cascará a 
nivel nacional y su proyección a 5 años por el ministerio de agricultura y riego, los 
resultados son dados en millones de toneladas anuales. 
                                          Tabla 8.  
                                            Cantidad de arroz en cascara recolectado en el Perú 
AÑO MILL TN 
2010 2 831 
2011 2 624 
2012 3 043 
2013 3 047 
2014 2 879 
2015 3 151 
2016 3 166 
2017 3 039 
2018 3 112 
2019 3 187 
2020 3 263 
2021 3 341 
2022 3 422 
2023 3 504 
2024 3 588 
                                                      Fuente: Minagri 
                                                      Elaboración propia 
    
En la tabla 8, se muestra la cantidad de oferta que presenta la producción de arroz desde 
el año 2010 hasta el año 2018 y además muestra una proyección anual del 2.4% según 
Minagri.  
El departamento de Lambayeque al terminar el 2018 tuvo una producción total de 400 
mil 575 toneladas de arroz en cascara según Minagri equivaliendo el 13.2% de la 
producción total, esta producción impulsa de manera positiva en la investigación a 
desarrollar ya que, muestra una cantidad positiva para la utilización de la materia prima 
necesitada. 
 
En la tabla 9 se puede observar una producción de arroz en cascara total de 410 189 
TN actualmente en el departamento de Lambayeque, dando así un índice positivo para 
la realización del producto deseado ya que, se tiene la materia prima deseada la para la 








                                       Tabla 9  
                                                Producción de arroz en cascara  
AÑO PRODUCCION (TN) 
2014 408 514 
2015 429 584 
2016 441 418 
2017 399 038 
2018 400 575 
2019 410 189 
                                               Fuente: Minagri  
                                          Elaboración: propia  
 
Proyección de la oferta  
                                          Tabla 10 
                                                    Proyección de la oferta  




2014 408 514 
2015 429 584 
2016 441 418 
2017 399 038 
2018 400 575 
2019 410 189 
2020 420 033 
2021 430 114 
2022 440 437 
2023 451 007 
2024 461 832 
                             Fuente: Minagri  
                             Elaboración: Propia  
 
En la tabla 10 se puede observar la proyección de la oferta hasta el año 2024 con un 
total de 461 832 TN de arroz en cascara. 
Según Minagri el 60% del total del arroz en cascara recolectado, 20% es cascarilla, 10 
es afrecho, 10% es arrocillo. con estos datos se logra sacar la oferta de la cascarilla de 






                                       Figura 4. Oferta de la materia prima 
                                               Elaboración propia  
 
Según Avalos. A (2018) menciona que para la elaboración o fabricación de un envase 
biodegradable a base de cascarilla de arroz se necesita 276 g. de cascarilla a parte de 
los insumos. Ya que en primer lugar se necesita realizar el adhesivo con el que se 
pegara y dará la consistencia necesaria, con la finalidad de evitar de que este sea muy 
débil o de que se rompa o dañe a la hora de cumplir su función.   
En la tabla 12 se pasó a convertir la masa en toneladas a unidades en cantidad ya que 
la masa de producto a sustituir no es el mismo al planteado por la investigación con esto 
se puede sacar la cantidad fija que se necesita producir, las cantidades mostradas están 
en unidades, desde el año 2014 hasta el año 2024. 
                                           Tabla 11 
                                           Oferta de la materia prima convertida den unidades  
 AÑO  PRODUCCION (UNID) 
2014 295 435 907 
2015 310 673 658 
2016 319 231 965 
2017 288 582 896 
2018 289 694 449 
2019 296 647 116 
2020 303 766 647 
2021 311 057 047 
2022 318 522 416 
2023 326 166 954 
2024 333 994 961 



















                Tabla 12 
                  Cálculo de la demanda insatisfecha  
AÑO  DEMANDA (unid) OFERTA (unid) 
DEMANDA 
INSATISFECHA (unid) 
2019 845 175 500 296 647 116 548 528 384 
2020 851 325 150 303 766 647 547 558 503 
2021 857 336 350 311 057 047 546 279 303 
2022 863 213 650 318 522 416 544 691 234 
2023 868 979 800 326 166 954 542 812 846 
2024 875 308 200 333 994 961 541 313 239 
               Elaboración propia  
 
Como muestra la tabla 12 para obtener la demanda insatisfecha se tuvo que restar la 
demanda en unidades con la oferta en unidades. Para el año 2019 se calcula una 
demanda insatisfecha de 548 528 384 unidades y para el año 2024 se calcula 541 313 
239 unidades  
La participación de la empresa en el mercado y demanda de la investigación se presenta 
en la siguiente tabla, se tuvo en cuenta que la empresa es nueva y por consiguiente se 
optó por comenzar con un porcentaje de participación bajo  
 
             Tabla 13. 
              Participación en el Mercado Nacional y Demanda de la Investigación 




2019 2% 10 970 568 109 706 
2020 2,5% 13 688 963 136 890 
2021 3% 16 388 379 163 884 
2022 3,5% 19 064 193 190 642 
2023 4% 21 712 514 217 125 
2024 4,5% 24 359 096 243 591 
                 Elaboración Propia 
 
En la tabla 13, se puede observar que para el año 2024 se espera una participación del 
4,5% siendo una demanda de 24 359 096 unidades que equivalen a 243 591 paquetes 
de 100 unidades de envase biodegradables a base de cascarilla de arroz. 
 
 Zonas Productoras  
Según estudios realizados por el ministerio de agricultura y riego la principal zona de 
producción de arroz lo ocupa San Martin con un 27,1% de la producción total, seguido 
por Lambayeque con 13.2%, luego Piura con 12,5%, después Amazonas con 10,8%, 
luego Arequipa con 9,3%, por debajo se encuentra La Libertad con 6,8% y por último 







Exportaciones de la materia prima. 
Relacionado a la exportación del arroz en el año 2018 se logró exportar US$ 373,218 
mil, recalcando un incremento del 101,9% comparado con el año 2017 se obtuvo un 
total de US$ 184,853 mil, además se indicó que en cuanto volumen neto en el 2018 el 
país exporto 392 892 kilogramos de arroz, equivaliendo un aumento del 121,2% por 
ciento comparado a los 177 625 kilos exportados en 2017. (Agraria. 2018). 
Actualmente en lo que va del año según Adex, gracias a la apertura de nuevos mercados 
tales como el mercado colombiano, chileno, Canadá y Malvinas. Entre enero y mayo 
Perú exporto un total de arroz de 6 millones 142 mil US$, equivalentes a un incremento 
de 3 795% pues en el mismo periodo del año pasado Perú solo logro exportar 157 mil 
703 US$, además cabe resaltar que Colombia fue el primer destino representando 
96,9% del total equivalentes a 5 millones 951 mil 598 US$. 
 
G. Estrategias de comercialización. 
 
Estrategia de producto 
La estrategia del nuevo envase biodegradable a base de cascarilla de arroz, es por 
ventaja diferencial para tener un buen posicionamiento del producto en el mercado ya 
que tendrá nuevas características de las cuales diferenciará de los envases tradicional 
como el color, textura, durabilidad, además se mantendrá claro que la utilización del 
producto será beneficioso para el medio ambiente, tratando de lograr una mejor 
conciencia al cliente final y finalmente se tendrá el respaldo de las certificaciones como 
la ISO 9001 para demostrar la calidad del producto y certificaciones como el 
Biodegradable Product Institute (BPI) para garantizar la biodegradabilidad de nuestro 
producto. 
 
Estrategia de precio  
Esta será basada en la fijación de un precio inicial relativamente bajo al de la 
competencia con la finalidad de conseguir una penetración del mercado rápida y eficaz. 
 
Estrategia de plaza 
En consecuencia, de que nuestros clientes principales son Supermercados, mercados 
populares y negocios locales de comida, se utilizará la venta directa, lo que deberá tener 
por consecuencia la cercanía de la ubicación de la fábrica o industria productora. 
Además, se tendrá en cuenta ciertas herramientas para lograr obtener una mejor 






Estrategia de Promoción 
 
Debido a que el mercado por abarcar serán los supermercados y otros ya mencionados, 
se buscará entablar lazos con ellos para tener como finalidad darle marketing a través 
de sus páginas web ya que ellos cuentan con clientes fidelizados, además se utilizarán 
diversas estrategias como el marketing digital, publicidad física, campañas de salud 
medioambiental, con la finalidad de extender poco a poco nuestro mercado y poder 
llegar así a nuevos clientes.  
 
II. Aspectos Técnicos: Localización y Tamaño. 
 
A. Tamaño de Planta. 
Para determinar el cálculo total de la capacidad de plata se tendrá presente los datos 
de oferta y demanda de nuestro producto. Además, podemos deducir que nuestra oferta 
es más grande que nuestra demanda lo que nos da la oportunidad de producir otros 
productos similares y extender nuestro mercado objetivo, con la debida maquinaria e 
implementos para producir productos de calidad y mantener satisfecho al cliente.  
 
Relación Tamaño – Mercado. 
El factor tamaño del mercado resulta en función de la demanda proyectada y además 
analiza la participación de nuestros clientes y la aparición de nuevos competidores en 
el rubro.  
 
Relación Tamaño – Materia prima. 
La obtención de materia prima no es factor de dificultad ya que, el departamento de 
Lambayeque es uno de los principales productores de nuestra materia prima según 
Minagri, simplificando costos de obtención, traslado y tiempo, además también dice que 
Lambayeque es uno de los principales productores de arroz en cascara representando 
el 13,2% en todo el país, lo que equivale a más de 400 000 toneladas producidas 
anualmente lo que hace que esta investigación tenga una inclinación positiva. 
 
Relación Tamaño – Tecnología. 
Para determinar la altura total otro factor a tomar en cuenta será la tecnología utilizada 
ya que, para la producción del producto se utilizará diversas maquinas e implementos 
de almacenaje tales como anaqueles, molinos, tanques de cocción, mesas y diversos 





eficiencia de cada máquina en el proceso de obtención del producto deseado, sumado 
a esto están los objetos auxiliares como mesas, anaqueles, etc.  
 
Relación Tamaño – Financiamiento. 
Para financiar el proyecto se requerirá capital de inversionistas y de entidades bancarias 
buscando que la tasa de préstamo en dólares sea la mejor para que el proyecto sea 
viable, 
La inversión propuesta será por un 30 % y lo restante será a través de un préstamo a 
una entidad bancaria en este caso será el banco de crédito del Perú ya que ofrece una 
tasa de efectiva del 18% siendo la más  baja. 
B. Capacidad de planta.  
La industria productora de envases biodegradables a base de cascarilla de arroz a partir 
del año 2019 utilizara el 75% de capacidad instalada con la finalidad de ir aumentando 
y así poder llegar al 100% de su capacidad instalada en el año 2024. 
 
                               Tabla 14 





EN UNIDADES  
2019 75% 18 269 322 
2020 80% 19 487 277 
2021 85% 20 705 231 
2022 90% 21 923 186 
2023 95% 23 141 141 
2024 100% 24 359 096 
                                 Elaboración Propia  
En la tabla 14, se muestra el porcentaje de la capacidad instalada comenzando con 75% 
a partir del año 2019 y un 100% para el 2024, esto quiere decir que se tuvo que sacar 
el porcentaje de la capacidad instalada del año a la cantidad total o final que equivale al 
100%, cabe mencionar que los datos de producción en unidades fueron sacados a partir 
de la participación de mercado propuesto.  
 
C. Factores que determinan la localización. 
La investigación de localización comprende niveles ascendentes de acercamiento que 
van desde una composición del medio nacional o regional (macrolocalizacion) hasta 










Factores de Macrolocalización  
El estudio de macrolocalizacion se hará con el fin de obtener una mejor decisión acerca 
de donde se realizará la empresa, describe distintas zonas geográficas alternantes para 




Peso La libertad  Lambayeque  Piura 




0,25 2 0,5 2 0,5 2 0,5 
Económico 
(Disponibilidad 
MP, Mano de 
obra) 









0,2 2 0,4 2 0,4 2 0,4 
Total  1 1,85 2,9 2,55 
 Elaboración propia. 
 
En la tabla 15, se realizó un estudio de promedios ponderados entre diferentes regiones 
del país dando así un resultado positivo. 
 
Factores de Microlocalización 
El estudio de microlocalización se hará con el fin de obtener la ubicación especifica 
dentro de la zona macro determinada, para poder determinar o fijar el lugar exacto 
donde será situada la planta industrial para la elaboración del producto deseado. 
En la tabla 16, se muestra a través del método de factores ponderados donde se tomó 
3 diferentes lugares; carretera Lambayeque, zona industrial Pimentel y carretera 
Chiclayo – Pomalca. Como resultado se obtuvo que el lugar más conveniente para la 
instalación de la planta es carretera Lambayeque – Chiclayo debido a la cercanía con 















Zona industrial - 
Pimentel 
Carretera Chiclayo - 
Pomalca 
 % Calificación Puntaje  Calificación Puntaje  Calificación Puntaje  
Cercanía a 
proveedores  
0,3 4 1,2 3 0,9 3 0,9 
Cercanía a 
clientes  
0,2 2 0,4 2 0,4 2 0,4 
Facilidad de 
acceso  
0,15 2 0,3 2 0,3 2 0,3 
Costos de 
transporte MP 




0,2 3 0,6 3 0,6 3 0,6 
Total  1 2,95 2,65 2,65 
 Elaboración propia  
 
                           Figura 5. Mapa de ubicación la planta industrial 
                                  Fuente: Google maps, elaboración: Propia 
 
En la figura 5, se puede observar la ubicación de la planta industrial, la ubicación exacta 







H. Justificación de la ubicación 
Según la investigación realizada la alternativa (carretera Lambayeque – Chiclayo) es la 
más beneficiosa para la ubicación de la planta industrial, ya que en el estudio macro el 
factor económico es más beneficioso ubicar en dicha región debido a que la materia 
prima en mayor masa se encuentra en dicho lugar resultando más conveniente para la 
ubicación final. Además, en lo que respecta el estudio micro el factor de cercanía de 
proveedores es el factor que diferencia ya que, la mayoría de molinos procesadores de 
arroz de encuentran en distritos vecinos entre ellos Túcume. 
 
III. Ingeniería y Tecnología  
A.      Descripción del producto. 
Este producto el cual estará hecho a base de cascarilla de arroz el cual tiene como 
objetivo reemplazar en su totalidad a los envases convencionales tendrá las 
características mostradas en la tabla 18. este producto tendrá una forma similar a la de 
un envase convencional teniendo las mismas funciones tales como proteger al producto 
conservando sus propiedades físicas y químicas. Tales como se muestra en la figura 5. 
                                    
                                    Figura 6. Imagen referencial del producto 
                                                  Fuente: Avalos A. (2018)   
 
En la figura 5, se muestra la imagen referencial del diseño del producto terminado donde 
también se muestra la marca del producto, el diseño se realizó teniendo en cuanta la 
finalidad del producto, ya que una de sus funciones es reducir el impacto negativo que 
produce el uso del producto de un solo uso. Así mismo se tuvo en cuenta de la misma 
manera sus funciones principales que son es proteger del entorno externo al producto 






En la tabla 17, se muestra las propiedades técnicas de la cascarilla de arroz, la cual se 
empleará para desarrollar el producto, en esta se muestra propiedades físicas y 
propiedades organolépticas.  
                  Tabla 17 
                 Propiedades técnicas  
                      Propiedades Físicas  Características  
Estado físico  Solido  
Humedad  8% 
Densidad  0,1 kg/m3 
Materia Volátil  68% 
cenizas  17,80% 
Propiedades Organolépticas  
  
  
Color  Marrón oscuro  
Olor  arroz  
Espesor 0,25 cm – 0,5 cm 
                Fuente: Avalos A. (2018)   
                    Elaboración: Avalos A. (2018) 
 
En la figura 6, se muestra las características del envase referencial dando a conocer las 
medidas que tendrá el producto final, las medidas mostradas están dadas en 
centímetros, con este dato se puede realizar un bosquejo de lo que será el producto 
final, posterior mente se realizará la creación de la marca de la empresa y el logo 
correspondiente. 
 
                                     Figura 6.  Características del envase 
                                 Fuente: Avalos A. (2018)  
                                   
Marca y logo. 
Para la creación de la marca y el logo se realizó una investigación de alternativas para 
fijar un nombre que se adapte con el producto y su principal fin que es el cuidado del 
medioambiente y finalmente se decidió por el nombre de Bio Container, en el diseño del 
Características Medidas (cm)
Largo del envase 22,3
Ancho del envase 14,7
Altura del envase 9
Largo del envase 22,7
Ancho de la tapa 15,1





logo se implementó el color verde relacionado con el entorno ecológico y se eligió la 
letra tipo delicate como muestra la figura 6. 
 
 
                   Figura 7. Marca y logo de la empresa  
                       Elaboración: Propia  
 
En la figura 7, se muestra la presentación del producto final listo para ser distribuido y 
vendido, en el cual se muestra incorporado el logo del producto. 
                                Figura 8. Prototipo de presentación del producto  
                                Elaboración: Propia  
 
B. Materias primas e insumos. 
La materia prima e insumos a utilizar son elementos de fácil recaudación y de bajo costo. 
 Cascarilla de arroz: Elemento recolectado a consecuencia de la cosecha de arroz, la 
cual es materia prima principal para el proceso. 
 Arroz: insumo utilizado para obtener la goma de arroz. 
 Agua: Insumo utilizado para obtener goma de arroz, ayuda la cocción del arroz. 
De acuerdo con el balance de masa las mermas en el proceso productivo nos resultan 





Cascarilla de arroz 
               Tabla 18 
                   Materia prima requerida total 








2019 10 970 568 3 028 3 455 
2020 13 688 963 3 778 4 311 
2021 16 388 379 4 523 5 161 
2022 19 064 193 5 262 6 004 
2023 21 712 514 5 993 6 838 
2024 24 359 096 6 723 7 671 
           Elaboración: Propia  
 
En la tabla 18, se muestra la cantidad de unidades a producir, así mismo se muestra la 
cantidad de materia prima que se necesita para poder producir, se realizó este análisis 
a partir de la cantidad de balance de masa mostrado más adelante, donde tenemos un 
resultado de 39 g de mermas, estas mermas son las cantidades refinadas de cada 
producto, donde se tiene que cortar o lijar las imperfecciones que salen por defecto, 
cabe mencionar que 39 g equivale a 14,1% del total que se necesita para poder producir 
una unidad, esto quiere decir que se aumentó el 14,1% a la cantidad de materia prima 
con la finalidad de que  a hora de producir no haga falta. 
Se vuelve a mencionar que cada unidad realizada a base de cascarilla de arroz equivale 
a 276 g, con este dato se determinó la cantidad de materia prima que se necesita. 
 
Energía eléctrica. 
En la tabla 19, se muestra el requerimiento de energía de la maquinaria de producción, 
teniendo en cuenta que el costo por kw/hr es de 0,59 s/ en el departamento de 
Lambayeque. 
La obtención se realizó multiplicando la potencia por el costo por hora. 
                        Tabla 19 
                              Requerimiento de energía de los equipos  
MAQUINARIA/POTENCIA Potencia(KW) Kw/Hr 
Molino 4 2,36 
Tanque de Cocción 15 8,85 
Mezcladora  3 1,77 
Prensa  15 8,85 
Horno Industrial 4 2,36 
Ligadora de Banda y disco 3 1,77 
Faja transportadora  1.5 0,885 
Potencia total de maquinaria 120,5 26,845 
                Fuente: Alibaba  







Los requerimientos de energía eléctrica para la maquinaria, equipos e iluminación del 
resto de planta se especifican en la tabla 19, donde se realizó un análisis de costos 
correspondientes a la energía que genera cada máquina y artecfacto de energía en la 
empresa dando como resultado que en el primer año resulta un consumo total de 70 
355 unidades monetarias, y después de 5 años resulta un consumo total de 101 023,1 
unidades monetarias. 
 
           Figura 9. Requerimiento de energía total 
              Elaboración propia 
 
Los requerimientos de energía eléctrica para la maquinaria, equipos e iluminación del 
resto de planta se especifican en la figura 9. 
C. Proceso productivo. 
Para la obtención del producto terminado se necesita los implementos necesarios para 
su obtención, tanto tecnológicamente como mano de obra, este debe estar debidamente 
capacitada. 
A continuación, se definirá cada una de las etapas del proceso.  
 
           DESCRIPCIÓN POTENCIA(KW) Hr/día Kw-hr
AÑO 1
Equipo de Proceso 26,85 6 161,07
Resto de planta (20%) 5,37 9 48,321
Consumo diario 209,391
Consumo anual 70 355
AÑO 2
Equipo de Proceso 26,85 7 187,915
Resto de Planta (20%) 5,37 9 48,321
Consumo diario 236,236
Consumo anual 79 375,3
AÑO 3
Equipo de Proceso 26,85 8 215
Resto de planta (20%) 5,37 9 48,321
Consumo diario 263
Consumo anual 88 395,2
AÑO 4
Equipo de Proceso 26,85 8 214,76
Resto de planta (20%) 5,37 10 53,69
Consumo diario 268,45
Consumo anual 90 199,2
AÑO 5
Equipo de Proceso 26,85 9 241,605
Resto de planta (20%) 5,37 11 59,059
Consumo diario 300,664





Recepción de Materia Prima.  
En esta primera etapa la materia prima debe ser tratada con cuidado ya que algún 
descuido puede ocasionar pérdidas significativas.  
Lavado. 
Gracias a que el producto tendrá contacto primario con sustancias alimenticias, es de 
suma importancia que la materia prima pase por el proceso de lavado ya que, con este 
se podrá eliminar impurezas y bacterias, se tendrá en cuenta los implementos 
necesarios tanto como para el personal a cargo como para la misma materia prima. 
Secado. 
Proceso seguido del lavado mediante el cual se deja en temperatura ambiente hasta 
que el material este completamente seco. 
Molienda. 
Este proceso consiste en disminuir el tamaño de la materia introducida, en este caso se 
utilizará para reducir el tamaño de la cascarilla de arroz para obtener polvo de cascarilla 
de arroz y la segunda será para la obtención de polvo de arrocillo. 
Mezclado. 
En este proceso se mezcla la materia obtenida del proceso anterior más los insumos 
necesarios obteniendo así una masa uniforme. 
Prensado. 
En esta etapa el proceso consiste en comprimir el material en moldes para su respectivo 
moldeado.  
Cocción. 
Proceso mediante el cual se expone el material moldeado en temperaturas altas de 200 
grados durante 20 minutos para obtener la dureza y resistencia necesaria. 
Acabado 
En este proceso se realizará los cortes respectivos para darle una presentación refinada. 
Selección 
En esta etapa se realiza la debida inspección donde se verificará la calidad del producto 
además se escogerá y separará los productos fallidos o mal producidos 
Empaque 
En este proceso se etiquetará los productos para darle una presentación más formal  
Almacenamiento   
Finalmente, el producto ya etiquetado será conducido al almacén de la empresa para 








D. Balance de Masa  
Se muestra el balance de masa elaborado para el proceso de elaboración del producto. 
El balance se llevó a cabo tomando en cuenta el peso en gramos dado que el balance 
se realizó por 1 unidad, donde se muestra que en la etapa de recepción no hay perdidas 
ya que la materia prima e insumos son almacenados, en la siguiente etapa se muestra 
una pérdida de 8 g. que representa el 2,89%. Luego llega la etapa de secado donde se 
le agrega calor al material restante, seguido de esto llega la molienda donde se le agrega 
el insumo del arrocillo en esta parte del proceso se pierde o libera 15 g. que equivale un 
total de 5,43% de merma debido a factores ambientales ya que, el producto de esta 
acción resulta ser pequeñas moléculas. Luego llega la acción del mezclado donde se le 
agrega agua, en esta parte del proceso se pierde 8 g. donde nuevamente esta 
representa un 2,89% de merma ya que, a la hora de vaciar la máquina no todo el material 
logra salir y siempre queda depositado en la máquina, luego llega el prensado donde 
toma la forma final del producto, después llega la cocción donde se deposita en el horno 
industrial el molde del producto, finalmente llega el acabado donde se perfecciona la 
imagen del producto, en esta parte del proceso se realiza una inspección del producto 
donde se recortan o definen los lados del producto, en esta acción se pierde 8 g. de 
merma que resulta ser parte del producto final pero por imagen tiene que ser retirado. 
Sumando las pérdidas totales en cada etapa resulta un total de 39 gramos que resulta 
ser en porcentaje un total de 14,1%. 
En la figura 10, se muestra la imagen ya explicada mostrando las diferentes etapas y 
las mermas correspondientes que originan, este análisis se realizó para poder 
determinar la cantidad total de materia prima e insumos requeridos ya que se pierde un 

























Figura 11. Diagrama de análisis de proceso  
 Elaboración: propia 








                             Tabla 20 
                                               Tabla de resumen  
ACTIVIDAD CANTIDAD 
operación  8 
inspección 3 
transporte 9 
demora 0  
almacén 2  
combinada 0 
TOTAL 20 
                                             Elaboración Propia  
En la tabla 20, se presenta el cuadro resumen donde se muestra la cantidad total de actividades 
implementadas en el proceso productivo. 
 
E. Programa de producción y capacidad de planta 
La producción de envases biodegradables echas de cascarilla de arroz se estableció en 
base a la participación de mercado de la empresa. Se trabajará un turno de 8 horas 
continuas y 26 días al mes. Para el primer año se producirá 10 970 568 de unidades de 
envases biodegradables echas de cascarilla de arroz. 
 
 Tabla 21 











2019 10 970 568 914 214 35 162 4 395 
2020 13 688 963 1 140 747 43 875 5 484 
2021 16 388 379 1 365 698 52 527 6 566 
2022 19 064 193 1 588 683 61 103 7 638 
2023 21 712 514 1 809 376 69 591 8 699 
2024 24 359 096 2 029 925 78 074 9 759 
Elaboración Propia  
 
En la tabla 21, se muestra la elaboración del plan de producción por año, mes, día y 
hora del producto a producir, se tuvo en cuenta la cantidad de horas de trabajo por día 
asi mismo se tomó la cantidad de días al mes en las que se trabaja, teniendo estos datos 











F. Tecnología a emplear  
Se describirá las maquinas necesarias para la realización y producción del producto. 
Molino 
Necesario para reducir el tamaño de la materia prima e insumos. 
 
                                     Figura 12. Molino TP – GM 
                                     Fuente: Mytsac.net.pe  
 
                                            Tabla 22 
                                            Especificaciones técnicas del molino 
Especificaciones Técnicas 
Condición Nuevo 
Marca  TOPSPACK 
Capacidad Productiva  60-100 kg/h 
Energía 4kw 
Dimensión  96*150*155cm 
Aplicación Grano, semillas 
Finura del polvo  20 - 100 malla  
Peso 150 kg 
Tipo de fresado Rueda Giratoria  
Material Acero inoxidable  
Certificación  CE. SGS  
                                     Fuente: Mytsac.net.pe 











Tanque de cocción. 
Para la preparación del primer material que se empleará como adhesivo, se requerirá 
un tanque de cocción, que tendrá la función de mezclar el agua con el polvo de arroz 
para dar como resultado la goma que pasará a ser entreverada con el polvo de arroz. 
El sistema de calefacción será a gas.  
                       
                                            Figura 13. Tanque de cocción 
                                                 Fuente: Mytsac.net.pe  
                               Tabla 23  
                               Especificaciones técnicas del tanque de cocción  
                                Especificaciones Técnicas 
Condición Nuevo 
Marca  HH 
Capacidad Productiva  1300 kg 
Energía 15kw 
Dimensión  186*106*157cm 
Aplicación Grano, semillas 
Peso 450kg 
Material Acero inoxidable  
Certificación  CE. SGS  
                                Fuente: Mytsac.net.pe 











El producto será transportado hacia la mezcladora, donde se combinará con la goma de 
arroz obtenida del proceso anterior. Como resultado se obtendrá una mezcla uniforme 
gracias al conjunto compuesto por varias extremidades metálicas, que rotan sobre su 
mismo núcleo sincrónicamente, creando un movimiento continuo al resultado por todo 
el espacio de la máquina. 
                               Figura 14. Mezcladora industrial                                        
                                        Fuente: Mytsac.net.pe 
                              
                                       
                       Tabla 24 
                       Especificaciones técnicas de la mezcladora  
                                            Especificaciones técnicas 
Condición Nuevo 
Marca  WANDA 
Capacidad de carga   300 kg 
Energía 3 kw 
Dimensión  232*73*113cm 
Aplicación Variado  
Peso 980 kg 
Material Acero inoxidable  
Certificación  ISO CE 
                    Fuente: Mytsac.net.pe 











 Utilizado para estrujar el material después del mezclado 
  
                                          
                                                      Figura 15. Prensa industrial                                              
                                                      Fuente: Mytsac.net.pe 
 
           Tabla 25 
           Especificaciones técnicas para la prensa industrial 
          Especificaciones Técnicas 
Condición Nuevo 
Marca  FEIYAO 
Capacidad de carga   300 kg 
Energía 15 kw 
Dimensión  230*142*321.5cm 
Peso 9500 kg 
Material Acero inoxidable  
Certificación  ISO  
         Fuente: Alibaba 
         Elaboración: Propia  
 
Horno Industrial. 
Luego del prensado se esperará a que se obtenga la cantidad máxima en capacidad del 
horno para ser conducidas hasta el para luego ser introducidas, con un tiempo ideal y a 
una temperatura establecida. Después de culminar el tiempo, se quitan las bandejas y 






                                                           
                                                                Figura 16. Horno industrial                                                                 
                                                                 Fuente: Mytsac.net.pe 
 
                                         Tabla 26 
                                         Especificaciones técnicas del horno industrial 
Especificaciones técnicas 
Condición Nuevo 
Marca  HAIDA 
Energía 4kw 
Dimensión  100*650*140cm 
Peso 135 kg 
Tipo  Horno de secado  
Material Acero inoxidable  
Certificación  ISO 9001:2008 
                                    Fuente: Mytsac.net.pe 
                                            Elaboración Propia  
 
 
Lijadora de banda y disco. 
Al acabar el proceso de secado, un operario cogerá cada envase y definirá los contornos 
del envase dándole la fineza necesaria para para pasar al siguiente proceso y para ello 






                                               Figura 17. Lijadora de banda y disco                                        
                                                          Fuente: Mytsac.net.pe 
 
                                               Tabla 27 
                                               Especificaciones técnicas de la lijadora  
Especificaciones técnicas 
Condición Nuevo 
Marca  OEM 
Energía 3 kw 
Dimensión  49.5*16.5*31.7cm 
Peso 15kg  
Material Acero inoxidable  
Certificación  ISO 
                                         Fuente: Mytsac.net.pe 
                                                  Elaboración: Propia  
 
Faja Transportadora 





                                Figura 18. Faja transportadora  
                                  Fuente: Mytsac.net.pe 
 
                            Tabla 28 
                            Especificaciones técnicas de la faja transportadora 
                                  Especificaciones técnicas 
Condición Nuevo 
Marca  NUOHUA 
Capacidad de Transporte   50 kg 
Energía 1,5 kw 
Dimensión  2000*30*50cm 
Material Plástico de Acero  
Certificación  ISO  
                        Fuente:  Mytsac.net.pe 
                              Elaboración: Propia  
 
G. Distribución de planta 
Para determinar la cercanía entre áreas se recurrirá a realizar el método de hexágonos 
para mostrar las relaciones de las estaciones de trabajo y poder aprovechar cada 
espacio, se recurrió a este método con la finalidad de descubrir la importancia de 
cercanía entre las áreas mostradas en la producción del producto. 
                                       Tabla 29 
                                                Método de Hexágonos  
                                







                           
                                        Elaboración: Propia  
 
ÁREAS  
E1 RECEPCIÓN DE LA CASCARILLA  











Este método solo será aplicado para la elaboración del envase biodegradable a base de 
cascarilla de arroz.  
 
                                        Figura 19. Calculo del método de hexágonos. 
                                        Elaboración: Propia     
 
En la tabla 33 se muestra el cálculo correspondiente al método empleado       
                        Figura 20. Matriz triangular del proceso          
                              Elaboración: Propia  
 
De acuerdo con al resultado de la matriz de afinidad se pudo obtener los valores, debido 
a que por el momento solo se producirá un tipo de producto su Yij es 0 y su participación 
de igual manera es 0% 
Zij = (Yij Producto 1 x Porcentaje de Participación del primer producto) + (Yij Producto 
2x Porcentaje de otro 2do producto) 
De E1 E2 E3 E4 E5 E6 E7 E8
E1 -- 1 1 0 0 0 0 0
E2 1 -- 1 0 0 0 0 0
E3 1 1 -- 1 1 0 0 0
E4 0 1 1 -- 1 0 0 0
E5 0 0 1 1 -- 1 1 0
E6 0 0 0 1 1 -- 1 1
E7 0 0 0 0 1 1 -- 1






                                             Figura 21. Valores encontrados  
 
En la figura 16 se muestra la matriz triangular del proceso mediante el método de 
Hexágonos. 
Figura 22. Distribución según método de hexágonos  
Distribución según método de Hexágonos 
Elaboración: Propia  
 
Siguiendo el método de Hexágonos la mejor manera de distribuir el proceso sería la que 
muestra la figura 22, así mismo se muestra la cercanía que necesita cada área poder 
desempeñar una mejor eficiencia, con la finalidad de evitar perder tiempo o material a 
la hora de transportar. 
En la figura 23, se puede mostrar la distribución de áreas final  de la empresa a través 
del layout definido , para la realización del layout se tuvo en cuenta las técnicas 
realizadas , como  el método de hexágonos realizado donde se determinó las cercanías 
de las áreas  y el método de Guerchet  donde se realizó la determinación de  áreas 
físicas  dadas en metros cuadrados.
Z12= 1 x 1 + 0 = 1
Z13= 1 x 1 + 0 = 1
Z23=1 x 1 + 0 = 1
Z24=1 x 1 + 0 = 1
Z34= 1 x 1 + 0 = 1
Z35= 1 x 1 + 0 = 1
Z45= 1 x 1 + 0 = 1
Z46= 1 x 1 + 0 = 1
Z56= 1 x 1 + 0 = 1
Z57= 1 x 1 + 0 = 1
Z67= 1 x 1 + 0 = 1




  Figura 23. Layout de la empresa.  






Cálculo del área requerida  
Para hallar el total de área requerida para la planta industrial se utilizará el método de P.F. 
Guerchet. Con esta técnica se hallará los espacios necesarios para la distribución de 
espacios, cabe resaltar que es necesario saber el número y las dimensiones de las 
máquinas e implementos.  
Tabla 27 
Tabla de Indicadores para realizar Guerchet. 
                             Figura 24. Indicadores para método de Guerchet 
                             Fuente: Avalos. A (2018) 
 Almacén de materia Prima. 
 
                           Figura 25. Almacén de materia prima  
 




n Cantidad de Puestos de Trabajo





K Coeficiente de Evolución
HF Altura Promedio Ponderada de los Equipos Fijos 
HM Altura Promedio Ponderada de los Equipos Móviles
Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Operario 3 1,65
Camión 1 1 5,2 2,2 2,75 11,44 11,44 8,39 31,27
Parihuela 10 4 1,2 1 3 1,2 4,8 2,20 82,00
113,27Área Total de Almacén de Materia Prima
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 3






 Almacén de Producto Terminado. 
 
 
                            Figura 26. Almacén de producto terminado  
                      
 Área de Producción. 
 
 







Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Operarios 2 1,65
Anaqueles 20 4 0,85 0,65 1,84 0,5525 2,21 1,24 80,02
80,02Área Total de Almacén de Materia Prima 
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 1,84
Altura Promedio de Total los Equipos Móviles (Hm) = 1,65
K= 0,45




1,00 2,00 0,96 1,50 1,55 1,44 2,88 2,71 7,03
Molino de Arroz 1,00 2,00 0,96 1,50 1,55 1,44 2,88 2,71 7,03
Tanque de 
Cocción 
1,00 2,00 1,86 1,06 1,57 1,97 3,94 3,71 9,62
Mezcladora 1,00 1,00 2,32 0,73 1,13 1,69 1,69 2,12 5,51
Prensa 1,00 2,00 2,30 1,42 3,22 3,27 6,53 6,14 15,94
Horno 2,00 1,00 1,00 6,50 1,40 6,50 6,50 8,14 42,29
Lijadora 1,00 1,00 0,50 0,17 0,32 0,08 0,08 0,10 0,27
Faja 
Transportadora
1,00 2,00 20,00 0,30 0,50 6,00 12,0011,28 29,28
Mesa 1,00 4,00 1,80 1,05 0,62 1,89 7,56 5,92 15,37
132,32Área Total de Almacén de Materia Prima 
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 1,32






 Oficina del Área de Producción. 
 
                      
                     Figura 28. Oficina del área de producción  
                           
 Área de Calidad. 
 
 
                           Figura 29. Oficina del área de Calidad 
 Tópico. 
 
                           Figura 30. Oficina del área de tópico  
 
 
Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Operario 3 1,65
Sillas 3 1 0,4 0,4 0,45 0,16 0,16 0,20 1,56
Tacho de Oficina 1 1 0,25 0,25 0,3 0,06 0,06 0,08 0,20
Cubículo 1 1 1 1,5 1,5 1,5 2,25 2,25 2,82 7,32
Cubículo 2 1 1 1,5 1,5 1,5 2,25 2,25 2,82 7,32
16,40Área Total de Almacén de Materia Prima 
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 0,80
Altura Promedio de Total los Equipos Móviles (Hm) = 1,5
K= 0,9375
Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Operario 2 1,65
Mesa de Trabajo 1 4 1,8 1,05 0,6 1,89 7,56 3,02 12,47
Escritorio 1 2 1,2 0,6 0,7 0,72 1,44 0,69 2,85
15,32Área Total de Almacén de Materia Prima 
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 1,65
Altura Promedio de Total los Equipos Móviles (Hm) = 0,65
K= 0,20
Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Operario 1 1,65
Camilla 1 1 1,8 1,1 0,55 1,98 1,98 0,68 4,64
Escritorio 1 2 1,2 0,6 0,7 0,72 1,44 0,37 2,53
Botiquín 1 1 0,45 0,16 0,45 0,07 0,07 0,02 0,17
Área Total de Almacén de Materia Prima 7,34
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 1,65






 Oficina de Administración 
      
                      Figura 31. Área de administración                        
                    
 Comedor  
 
 
                            Figura 32. Área de comedor 
 Servicios Higiénicos  
 
Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Operario 2 1,65
Sillas 3 1 0,4 0,4 0,45 0,16 0,16 0,09 1,22
Tacho de Oficina 1 1 0,25 0,25 0,3 0,06 0,06 0,03 0,16
Cubículo 1 1 1 1,5 1,5 1,5 2,25 2,25 1,20 5,70
Cubículo 2 1 1 1,5 1,5 1,5 2,25 2,25 1,20 5,70
12,77Área Total de Almacén de Materia Prima 
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 1,50
Altura Promedio de Total los Equipos Móviles (Hm) = 0,80
K= 0,27
Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Operario 2 1,65
sillas 10 1 0,4 0,4 0,45 0,16 0,16 0,19 5,08
mesa de comedor 2 4 1,8 1,05 0,62 1,89 7,56 5,56 30,02
Lavadero 1 1 0,7 0,5 0,8 0,35 0,35 0,41 1,11
Microondas 1 1 0,4 0,3 0,3 0,12 0,12 0,14 0,38
refrigeradora 1 1 0,8 0,6 1,85 0,48 0,48 0,56 1,52
38,12Área Total de Almacén de Materia Prima 
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 0,89
Altura Promedio de Total los Equipos Móviles (Hm) = 1,05
K= 0,59
Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Basurero 
individual
4 1 0,26 0,26 0,4 0,06 0,07 0,02 0,62
lavatorio 4 1 0,45 0,4 0,7 0,18 0,18 0,05 1,65
Inodoro 4 1 1,2 0,7 0,6 0,84 0,84 0,24 7,68





                  Figura 33. Área de SS. HH  
                 
 
 Caseta de Vigilancia  
 
                         Figura 34. Área de Caseta de vigilancia  
                       
 Estacionamiento 
      





Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 0,65
Altura Promedio de Total los Equipos Móviles (Hm) = 0,40
K= 0,31
Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Operario 1 1,65
Silla 1 1 0,4 0,4 0,45 0,16 0,16 0,21 0,53
Mesa 1 4 1,2 1,2 0,6 1,44 5,76 4,80 12,00
Tacho 1 1 0,25 0,25 0,3 0,06 0,06 0,08 0,21
12,74Área Total de Almacén de Materia Prima
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 0,60
Altura Promedio de Total los Equipos Móviles (Hm) = 0,80
K= 0,67
Elemento n N Largo Ancho Altura SS SG SE ST
Autos 10 1 3,5 1,8 1,65 6,3 6,3 6,93 195,30
Cubículo 1 1 2 1,5 1,5 1,5 2,25 4,50 3,71 10,46
205,76Área Total de Almacén de Materia Prima 
Altura Promedio de Total los Equipos Fijos (HF) = 1,50






 Área Total  
                                   Figura 36. Calculo del área total 
                                
En la figura 36, se muestra las cantidades necesarias en m2 que se empleará en cada área. 
Además, muestra la cantidad total siendo 644 m2 para el proceso de envases 
biodegradables a base de cascarilla de arroz. 
 
H. Recursos Humanos  
Para el área de recursos humanos se tendrá en cuenta el mínimo de mano de obra según 
las características de las maquinas a utilizar y para conseguir un proceso continuo.  
Personal de descarga y movilización de la materia prima. 
Para esta acción se necesitará de 3 personas con la finalidad de que estas movilicen la 
materia prima desde su llegada hasta el área de producción. 
Personal encargado del lavado de la materia prima. 
Para esta tarea será necesaria 2 personas con la finalidad de quitarle las impurezas a la 
materia prima a utilizar. 
Personal encargado del Secado. 
Para esta acción serán necesarias 2 personas encargadas de transportar la materia prima 
ya lavada hacia el área de secado mediante una faja transportadora  
Personal encargado de la Molienda. 
Para esta labor serán necesarias 2 personas las cuales tendrán como finalidad el 
funcionamiento óptimo del molino desde la entrada de la materia prima, hasta el producto 
resultante del proceso. 
Almacén de Materia Prima 113,27
Almacén de Producto Terminado 80,02
Área de Producción 132,32
Oficina del Área de Producción 16,4
Área de Calidad 15,32
Tópico 7,34
Oficina de Administración 12,77
Comedor 38,12
Servicios Higiénicos 9,94
Caseta de Vigilancia 12,74
Estacionamiento 205,76
ÁREA TOTAL 644





Personal encargado del Mezclado. 
Para esta labor serán necesarias 2 personas las cuales tendrán como finalidad la recepción 
del material obtenido del proceso anterior y además, la agregación de los insumos 
necesarios para obtener una mezcla homogénea.  
Personal encargado del Prensado. 
Para la acción del Prensado serán necesarias 2 personas para introducir la mezcla obtenida 
en el proceso anterior a los respectivos moldes, donde se les dará la figura correspondiente 
al producto esperado. 
Personal encargado de la Cocción. 
Para la acción de Cocción serán necesarias 2 personas con la finalidad de introducir los 
moldes al Horno industrial y así poder obtener el producto final semiterminado.  
Personal encargado del Acabado. 
Para esta acción serán necesarias 2 personas que esperarán a que salga el producto 
después de su cocción con la finalidad de darle los retoques correspondientes. 
Personal encargado del Empaque. 
Para esta acción serán necesarias 2 personas encargadas del respectivo embalaje del 
producto final de la manera en que será distribuido. 
Área de Producto Terminado. 
En esta Área será necesario la labor de 2 personas con la finalidad que movilicen los 
productos concluidos al área de almacén donde serán distribuidos. 
Área de calidad. 
En esta área será necesario la labor de 2 personas encargadas de verificar que el proceso 
esté debidamente bien realizado, supervisando cada área o estación de trabajo con la 
finalidad de cumplir con los estándares de calidad. 
Área de Tópico. 
Para cuidar la salud de los colaboradores será necesario la labor de un médico con la 
finalidad de atender cualquier caso de salud inesperado en la industria. 
Oficina de Administración. 
En este espacio será necesario la labor de 2 personas encargadas de manejar la parte 
administrativa de la industria. 
Caseta de Vigilancia. 
En esta Área para el cuidado de equipos será necesario, implementos, materiales, cuidado 
del personal será necesario la labor de 2 personas encargadas de garantizar la seguridad 






A continuación, se mostrará los requerimientos de mano obra necesaria para el 
funcionamiento de la planta, donde se definirá el salario de cada colaborador según la 
cantidad, por mes y por año, con sus respectivos beneficios. 
 
 
Figura 37. Requerimiento de personal 
 
I. Control de calidad 
Para obtener un producto que cumpla con las necesidades y expectativas del consumidor 
es necesario llevar un control de calidad en cada área de la industria desde la entrada de 
la materia prima hasta la distribución del producto final. 
PERSONAL CANTIDAD Remuneración S/. Remuneración Mensual S/. Remuneración Anual S/.
Personal Administrativo 20 310 243 720
Gerente General 1 3 500 3 500 42 000
Secretaria 1 930 930 11 160
Gerente de Ventas y Marketing 1 2 500 2 500 30 000
Secretaria de ventas y Marketing 1 930 930 11 160
Personal de Seguridad 2 930 1 860 22 320
Personal de Salud 1 1 800 1 800 21 600
Personal de Limpieza 1 930 930 11 160
Jefe de Recursos Humanos 1 2 500 2 500 30 000
Asistente de Recursos Humanos 1 930 930 11 160
Jefe de Logística 1 2 500 2 500 30 000
Asiste de Logística 1 930 930 11 160
Asistente Contable 1 1 000 1 000 12 000
Mano de Obra Directa 16 740 200 880
Recepción de Materia Prima 2 930 1 860 22 320
Lavado 2 930 1 860 22 320
Secado 2 930 1 860 22 320
Molienda 2 930 1 860 22 320
Mezclado 2 930 1 860 22 320
Prensado 2 930 1 860 22 320
Cocción 2 930 1 860 22 320
Acabado y envasado 4 930 3 720 44 640
Mano de Obra Indirecta 5 500 66 000
Jefe de producción 1 2 500 2 500 30 000
Técnico de Control de Calidad 1 1 500 1 500 18 000
Técnico de Mantenimiento 1 1 500 1 500 18 000
Personal Total 34
Remuneración Total 42 550 510 600
Aportac. Del Empleador 9% 3 830 45 954
Asignación Familiar 4 480 5 760
CTS 17% 7 233,5 86 802
Gratificaciones 15% 6 382,5 76 590





Durante el proceso del control de calidad se tendrá en cuenta herramientas básicas como 
las buenas prácticas de manufactura (PBM), ya que esta asegura un producto listo para el 
contacto humano relacionados con la alimentación. 
 Además, se adoptará el concepto de Calidad Total con la finalidad de implementar dicha 
gestión en cada proceso y sistema en la industria.  
A continuación, se mencionará las acciones a tomar en todo el proceso de elaboración del 
envase biodegradable a base de cascarilla de arroz. 
 Involucramiento total de la dirección dando supervisiones periódicas en cada área, 
promoviendo así las buenas prácticas de manufactura. 
 Desarrollar planes de capacitación a todo el personal de cada área. 
 Realizar el tipo de mantenimiento conveniente a las maquinas empleadas periódicamente. 
 Desarrollar o implementar programas que mejoren la higiene de los equipos. 
 Implementar un plan de saneamiento obligatorio en todas las áreas. 
 Verificación de la materia prima recién llegada. 
IV. Estudio de Organización y Administración. 
A. Constitución de la empresa. 
La empresa será constituida como Sociedad Anónima (S.A), con el principal objetivo de 
obtener un financiamiento de libre transmisión. 
Las ventajas de esta razón social se consideran justas ya que, cada uno de los accionistas 
que conformen la empresa tendrán el derecho de obtener los beneficios que se den como 
resultado en función a la cuota de participación. Además de solicitar información y derecho 
a voto en las decisiones.  
Sin embargo, también hay puntos que se deben de tener en cuenta, ya que muchas 
empresas no le es posible implementar este modelo de negocio. Debido a que, se necesita 
un mínimo de capital que en muchas ocasiones no es posible desembolsar. 
Otro punto a tener en cuenta es el control de las personas a invertir, es decir de los 
accionistas. A esto se le suma la modificación de estatutos cada vez que haya un cambio 
dentro de la organización  
     
B. Estructura Orgánica y funcional de la empresa   
En esta parte se mostrará la estructura de organigrama estructural y funcional de la 
empresa las cuales serán flexibles frente a futuros cambios según el crecimiento y 
desarrollo de la empresa. 





Gerente General:  
Representante legal de la sociedad con función de dirección y administración de la 
empresa, es nombrado por el directorio y además cuenta con tiempo indefinido puediendo 
ser relevado del cargo en cualquier momento dependiendo del directorio. 
Perfil del Cargo: 
 Estudios en ingeniería Industrial o administración de empresas. 
 Formación complementaria con Maestría en administración, ingeniería industrial o 
economía. 
 Habilidades blandas: liderazgo, comunicación, trabajo en equipo, toma de decisiones, 
inteligencia emocional. 
Funciones específicas: 
 Representar a la empresa como persona jurídica. 
 Velar por la correcta administración de la inversión de los recursos.  
 Ejecutar plan de presupuesto y proponer medicaciones del mismo.  
 Crear y ejecutar planes de desarrollo, programas de inversión, mantenimiento y gastos. 
 Ejecutar plan de negocios. 
 Supervisar todas las áreas de la empresa periódicamente.  
 Plantear metas a corto, mediano y largo plazo. 
 Identificar oportunidades de mejora dentro y fuera de la empresa con la finalidad de que la 
















Gerente de Ventas y Marketing. 
Es el encargado de supervisar las distintas fases en materia de marketing, como el diseño 
del logo, además es el encargado de proponer estrategias diseñadas para fijar precio al 
producto, campaña publicitaria e incluso los distintos lugares de venta donde se distribuirá 
el producto, a esto se le suma la supervisión del posicionamiento en el mercado, medios de 
comunicación, sorteos dirigidos al público objetito, entre otros. 
Perfil 
 Estudios en administración y Marketing o ingeniería industrial. 
 Formación complementaria en Marketing digital, Relaciones públicas y servicios creativos. 
 Habilidades en redacción, comunicación, inteligencia emocional, trabajo en equipo y 
resolución de problemas. 
Funciones específicas 
 Desarrollar estrategias para la fijación de precios. 
 Gestionar los canales de distribución de los productos. 
 Monitorear tendencias. 
 Identificar los objetivos y metas de la empresa, así como la misión, visión y valores de la 
misma. 
 Supervisar la creación de contenido como el logo. 
 Verificar la producción de la materia publicitaria. 
 Elaboraciones de informes referidos a las actividades de marketing 
 Redactar comunicados en diferentes formatos. 
Jefe de Recursos Humanos 
Se encarga del proceso de reclutamiento, formación, comunicación, coaching, clima laboral 
entre otros. 
Perfil 
 Estudios en psicología, Ingeniería Industrial, sociología, Derecho o Administración. 
 Formación complementaria con maestría en recursos humanos. 
 Habilidades en comunicación efectiva, compromiso y ética, inteligencia emocional, 
liderazgo, pensamiento estratégico. 
Funciones especificas  
 Planificar el desarrollo del capital humano de la empresa. 





 Elaboración y supervisión de planes internos relacionados con el clima laboral de la 
empresa. 
 Plantear y definir los protocolos de reclutamiento. 
 Elaboración de capacitaciones al personal.  
 Aprovechar los talentos o habilidades del personal. 
Jefe de Logística 
Es el encargado de gestionar y supervisar cada etapa del proceso productivo de la empresa, 
además se encarga del adecuado uso de recursos, optimización de almacenamiento de 
productos o materia prima entre otros. 
Perfil  
 Estudios en ingeniería logística, ingeniería industrial, economía, Administración. 
 Formación complementaria en cadena de suministro, comercio exterior, lean management, 
planeamiento y control de operaciones, diplomado en logística, conocimiento de normas y 
estándares de seguridad. 
 Habilidades en comunicación efectiva, solución de problemas, inteligencia emocional. 
Funciones específicas. 
 Planificar las actividades de recepción, despacho, distribución de MP de la empresa. 
 Planificar reportes requeridos por la empresa. 
 Realización de inventarios, reportes sobre movimientos relacionados al almacén. 
 Control y manejo de costos y presupuestos. 
 Contacto con los proveedores. 
 Realizar el programa de pedidos. 
Jefe de Producción  
Es el encargado de planificar y pronosticar la demanda del producto o productos a realizar. 
Además, se encarga de supervisar cada área del proceso productivo. A esto se le suma la 
realización del plan de estimación de capacidad productiva disponible y futura entre otros.  
Perfil  
 Estudios en Ingeniería Química, ingeniería Industrial, ingeniería, ingeniería de procesos y 
afines. 
 Formación complementaria como master en gestión de almancen y comercialización, 
master en administración de la producción y gestión industrial, master en producción e 





 Habilidades en resolución de problemas, liderazgo, pensamiento crítico, inteligencia 
emocional, disposición de cambios, redacción, comunicación efectiva. 
Funciones especificas 
 Planificación y supervisión de los colaboradores. 
 Supervisión del proceso de producción. 
 Control de stocks y gestión de almacenes. 
 Planteamiento de estrategias para aumentar eficiencia y eficacia en el proceso productivo. 
 Velar por la calidad del producto terminado. 
   
Análisis y discusión de resultados 
Como resultado del trabajo de investigación realizado donde se realizó un estudio de oferta 
y demanda, se pudo determinar que existe una demanda insatisfecha que no sería cubierta 
por las diferentes industrias que pretenden introducir productos con materia prima con 
características similares en el departamento de Lambayeque. Lo cual hace que esta 
investigación sea una gran oportunidad. 
El mercado objetivo de esta investigación son los supermercados, mercados populares y 
restaurantes del sector, por motivo de que estos son los que más comercializan el producto 
a sustituir, por este motivo hace que se vuelva atractivo para la investigación. 
Con relación a la ubicación demográfica de la industria esta estará ubicada en el 
departamento de Lambayeque, para ser más específico en carretera Lambayeque – 
Chiclayo, ya que, según los estudios realizados, este lugar resultó ser más beneficioso a 
diferencia de los otros 2 lugares previstos. 
Mediante la determinación de áreas y a consecuencia de los métodos realizados nos resultó 
un área total de 880 metros cuadrados, este resultado compensa a los futuros movimientos 
físicos de la planta. La fabricación de los envases será de 35 162 envases por día y 914 
214 envases por mes en el primer año de producción y para el año de proyección que es el 
2024 se espera una producción de 78 074 envases por día y 2 029 925 envases lo que da 
una proyección positiva respecto a la viabilidad de la empresa. 
En el ámbito administrativo y organizacional de la empresa se determinó que la sociedad 
anónima es la más conveniente ya que, no tiene un límite de accionistas y estos se dividen 
los beneficios según la cuota invertida y además estos participan de las asambleas 







Conclusiones y Recomendaciones.  
En el estudio realizado de la oferta y demanda de envases biodegradables elaborados a 
base de cascarilla de arroz se logró determinar que la demanda es bastante superior a la 
oferta ya que la producción de estos novedosos envases aún sigue siendo estudiado en 
diversos sitios del Perú. 
Además, la cantidad de demanda para el 2019 son 548 528 384 unidades y para el 2024 
serán 541 313 239 de unidades, lo que nos dio una gran demanda insatisfecha por tomar, 
además se concluyó que para empezar se tomara solo el 2 por ciento de la demanda 
insatisfecha ya que la empresa es nueva en el sector, pero pretende ir aumentando con el 
paso del tiempo. 
En el estudio de localización macro de planta resultó siendo más beneficioso el 
establecimiento de la industria en el departamento de Lambayeque ya que, la facilidad y 
abundancia de materia prima e insumos es vital para la producción del producto deseado,  
a esto se le suma una cantidad de puestos de trabajo, crecimiento económico al sector y 
una nueva cultura sobre el cuidado ambiental.  
Para determinar la manera más eficiente de distribuir las áreas del proceso se optó por el 
método de hexágonos y también el método de Guerchet para determinar el espacio físico 
de cada área. Gracias a esto, resulto como área total 880 metros cuadrados. 
Así mismo, como recomendaciones se puede inferir que para una mejor ampliación de 
negociación y expansión del producto se debe investigar y aplicar mejores estrategias de 
venta para la comercialización de este, además para obtener la confianza y preferencia del 
cliente, internamente se debe ccontratar personal calificado para satisfacer al cliente con el 
producto ofrecido, así mismo adquirir maquinaría que cumpla de manera efectiva su 
función, realizar los mantenimientos establecidos y supervisiones rudimentarias, y por 
último, continuar con el estudio financiero para determinar la viabilidad económica y 
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